(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMEN ARBEIT AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 


(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Biiro 

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
11. August 2005 (11.08.2005) 



PCT 


IIH 

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer 

WO 2005/072907 Al 


(51) Internationale Patentklassifikation 7 : B23P 19/06, 

F16B 37/06 


(21) Internationales Aktenzeichen: 


PCT/EP2005/000418 


(22) Internationales Anmeldedatum: 

18. Januar 2005 (18.01.2005) 


(25) Einreichungssprache: 

(26) Veroffentlichungssprache: 


Deutsch 
Deutsch 


(30) Angaben zur Prioritat: 

10 2004 004 384.1 29. Januar 2004 (29.01.2004) DE 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 
US): DAIMLERCHRYSLER AG [DE/DE] ; Epplestrasse 
225, 70567 Stuttgart (DE). 


(72) Erfinder;und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US)i ROTHERMUND, 
Volker [DE/DE]; Miihlenweg 17, 21635 Jork (DE). 
WOICZIK, Martin [DE/DE]; Heimfelder Strasse 19, 
21075 Hamburg (DE). 

(74) Anwalte: NARGER, Ulrike usw.; DaimlerChrysler AG, 
Intellectual Property Management, IPM-C106, 70546 
Stuttgart (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir 
jede verfugbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL, 
AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, 
CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, 
FI, GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, 
KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, 

[ Forts etzung aufder ndchsten Seite] 


(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR FASTENING A RIVET NUT ON A WORK PIECE 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEFESTIGUNG EINER NIETMUTTER AN EINEM WERK- 
STUCK 


< 

OS 

o 



(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for fastening 
a rivet nut (2) on a work piece (3). According to said method, a hole (5) is 
punched into the work piece, the rivet nut (2) is introduced into said hole 
with its section ( 14) to be riveted, and the rivet nut (2) is riveted to the work 
piece (3) by means of a riveting tool. The aim of the invention is to fasten 
the rivet nut (2) on a work piece (3) in a simple and reliable manner. For 
this purpose, the work piece (3), once the hole (5) is punched, is fed to a 
first subsequent tool (13) in which the rivet nut (2) is introduced into the hole 
(5) with its section to be riveted (14). The rivet nut (2) in the subsequent 
tool (13) is aligned with a discharge channel (19) that is located in the first 
subsequent tool (13) downstream of the work piece (3) and the diameter of 
which at least equals the maximum diameter of the rivet nut (2). The rivet 
nut (2) inserted in the hole (5) is then riveted in a second subsequent tool (21) 
which is configured as a riveting tool. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Befestigung einer Nietmutter (2) an einem Werkstiick 
(3), wobei in dieses ein Loch (5) gestanzt wird, in welches die Nietmutter 
(2) mit ihrem zu vernietenden Abschnitt (14) eingebracht wird, wonach 
die Nietmutter (2) mittels eines Nietwerkzeuges am Werkstiick (3) 
vernietet wird. Um die Befestigung der Nietmutter (2) in einfacher Weise 
storungsfrei an einem Werkstiick (3) zu ermoglichen, wird vorgeschlagen, 
dass das Werkstiick (3) nach der Stanzung des Loches (5) einem ersten 
Folgewerkzeug (13) zugefiihrt wird, indem die Nietmutter (2) mit ihrem 
zu vernietenden Abschnitt (14) in das Loch (5) eingebracht wird, wobei 
die Nietmutter (2) im Folgewerkzeug (13) mit einem Abfiihrkanal (19) 
fluchtet, der im ersten Folgewerkzeug (13) unterhalb des Werkstiickes (3) 
angeordnet ist und des sen Durchmesser mindestens so gross ist wie der 
maximale Durchmesser der Nietmutter (2). Die nun im Loch (5) eingefiigte 
Nietmutter (2) wird anschliessend in einem als Nietwerkzeug ausgebildeten 
zweiten Folgewerkzeug (21) vernietet. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Befestigung einer Nietmutter an 

einem Werkstuck 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Befestigung 
einer Nietmutter an einem Werkstuck gemaS dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 1 sowie auf eine Vorrichtung dazu gemaS dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 5. 

Ein gattungsgemaSes Verfahren bzw. eine gattungsgemaSe Vor- 
richtung ist aus der DE 101 17 060 Al bekannt . Hierbei wird 
gemafi den Figuren 5a bis f in eine Blechtafel eine Sicke ein- 
gepragt, die anschlieSend im gleichen Werkzeug durch die Zu- 
fiihrung einer stanzenden Nietmutter gelocht wird. Die Niet- 
mutter wird des Weiteren ebenfalls im gleichen Werkzeug mit 
ihrem zu vernietenden Abschnitt in das gestanzte Loch hinein- 
gesteckt, wonach Blechtafel und Mutter in ein Folgewerkzeug 
transferiert werden, in welchem die Stanzmutter mit der 
Blechtafel durch Umfassung des Lochrandes mittels des zu ver- 
nietenden Abschnittes der Nietmutter vernietet wird. Im Laufe 
des Herstellungsbetriebes kommt es zu Unterbrechungen, wenn 
beispielsweise das Blechcoil, das zu Blechtafeln geschnitten 
wird, aufgebraucht ist oder wenn der Werker, der die Vorrich- 
tung bedient oder betreut, aufgrund irgend eines Umstandes 
die Vorrichtung kurz- oder langfristig stilllegen muss. Dabei 
kann es dazu kommen, dass nach Verbrauch des Blechtaf elmate- 
rials eine weitere Nietmutter der Vorrichtung an der Stelle 
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zugefiihrt wird, an der sie normal erweise in das erzeugte Loch 
der Blechtafel eingesetzt wird. Somit sitzt die Nietmutter 
nicht auf der Blechtafel, sondern auf der Unterseite der Vor- 
richtung. Dies fiihrt bei neuerlichem Nachfuhren von Blechta- 
felmaterial in die Vorrichtung zu einer Kollision mit der 
dort bereits zugefiihrten Nietmutter. Da an dieser Stelle wie 
iiblich eine Nietmutter eingebracht wird, wird die neue Niet- 
mutter auf der schon vorhandenen Nietmutter quasi gestapelt, 
was aufgrund der von der Einbringungsvorrichtung erzeugten 
Kraf tentf altung zum einen zu einer Schadigung der Fiigestelle 
und zum anderen zu einer Beschadigung der Einbringungsvor- 
richtung fiihrt . 

In dem Falle, in dem der Werker seine Arbeit unterbrochen 
hat, und die Nietmutter bereits in dem Loch der Blechtafel 
sitzt, versucht das Werkzeug zur Einbringung der Nietmutter 
nach der Unterbrechung eine neue Nietmutter an die gleiche 
Stelle zu setzen, was ebenfalls zu Schadigungen der Fiigestel- 
le und des Werkzeuges f iihrt . Falls der Schaden nicht recht- 
zeitig erkannt wird, wird die Blechtafel mit der Doppelmutter 
dem Nietwerkzeug zugefiihrt, wodurch das Nietwerkzeug, das auf 
das Vernieten einer einzelnen Nietmutter eingestellt ist, 
durch die dabei resultierende gravierende Beschadigung un- 
brauchbar gemacht wird. Der jeweilige Austausch der betref- 
fenden beschadigten Werkzeuge ist mit hohen Kosten und Auf- 
wand verbunden, wobei es ebenso zu einer langeren kosten- 
trachtigen Stillstandzeit der Produktion kommt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaSes 
Verfahren dahingehend weiterzubilden, dass eine Befestigung 
einer Nietmutter in einfacher Weise storungsfrei an einem 
Werkstiick ermoglicht wird. Des Weiteren soil eine Vorrichtung 
zur Befestigung der Nietmutter aufgezeigt werden. 
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Die Aufgabe ist erf indungsgemafi durch die Merkmale des Pa- 
tentanspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und durch die 
Merkmale des Patentanspruches 5 hinsichtlich der Vorrichtung 
gelost . 

Aufgrund der Anordnung und Ausbildung eines Abfiihrkanals in 
dem Folgewerkzeug, in dem die Nietmutter in das in der voran- 
gegangenen Arbeitsstation erzeugten Loches eingebracht wird, 
und dadurch, dass der Durchmesser des Abfiihrkanals mindestens 
so groS ist wie der maximale Durchmesser der Nietmutter, wer- 
den unerwiinschte Beschadigungen der Werkzeuge der erfindungs- 
gemaSen Vorrichtung verhindert . Wenn z. B. nach dem Verbrauch 
des Blechtaf elmaterials noch eine Nietmutter an der Stelle 
abgelegt wird, an der normalerweise das erste Folgewerkzeug 
die Nietmutter in das gestanzte Loch einbringt, fallt die 
Nietmutter in den Abfiihrkanal, aus welchem sie aus dem Ein- 
grif f sbereich der Werkzeuge der erf indungsgemaSen Vorrichtung 
herausgeschleust wird. Dadurch kann bei Nachfiihren von neuem 
Blechtaf elmaterial durch das erste Folgewerkzeug nach der 
Stanzvorrichtung eine Nietmutter ungehindert in das erzeugte 
Loch eingesetzt werden. Im anderen, oben geschilderten Fall, 
in dem der Werker die Arbeit unterbricht und der Blechtaf el - 
transfer unterbrochen wird, wobei die eingesetzte Nietmutter 
an der Einbringungsstelle im Werkzeug verharrt, wird bei der 
Wiederauf nahme der Arbeit durch den Werker mit einer neu zu- 
gefuhrten Nietmutter durch das erste Folgewerkzeug die be- 
reits eingesetzte Nietmutter durch das Loch hindurchgedruckt , 
wodurch sie in den Abfiihrkanal hineinfallt und damit eben- 
falls aus dem Eingriff sbereich der Werkzeuge der Vorrichtung 
entzogen wird. Das Loch wird zwar durch das Hindurchdriicken 
der ersten Nietmutter beschadigt, wodurch die Blechtaf el zum 
Ausschussteil wird, jedoch bleiben die Werkzeuge, d. h. das 
erste Folgewerkzeug und das zweite Folgewerkzeug, das als 
Nietwerkzeug ausgebildet ist, unversehrt . Insgesamt wird so- 
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mit die Befestigung von Nietmuttern in einfacher Weise unci 
storungsfrei an dem Werkstiick, das durch die Blechtafel re- 
prasentiert wird, ermoglicht, da die Gefahr von Beschadigun- 
gen an den Werkzeugen der erf indungsgemafien Vorrichtung von 
vorneherein unterbunden wird, so dass keine Stillstandzeiten 
zwecks Reparatur oder Austausch der beschadigten Werkzeuge 
auf tritt . 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 2 wird die Nietmutter im ersten Folgewerkzeug 
mit dem zu vernietenden Abschnitt in das Loch mit einem Stem- 
pel gemafi der Weiterbildung der erf indungsgemafien Vorrichtung 
nach Anspruch 6 eingepresst. Hierdurch wird erreicht, dass 
die Nietmutter am Werkstiick, also der Blechtafel, vorlaufig 
festgelegt wird, so dass sie beim Transfer des Werkstuckes zu 
der Nietvorrichtung, also dem zweiten Folgewerkzeug, nicht 
verloren geht und gleichzeitig positionsgenau dem Nietwerk- 
zeug zugefiihrt werden kann, wodurch eine toleranzf reie Ver- 
nietung an der gewiinschten Stelle des Werkstuckes gewahrleis- 
tet ist. Gerade beim Einpressen zeigt sich die Erfindung als 
besonders vorteilhaft, da hierbei besonders hohe Krafte auf- 
gebracht werden, die bei einer ublichen Befestigung der Niet- 
mutter im Storfalle zu besonders nachhaltigen Schaden am 
Werkzeug fiihren. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung nach An- 
spruch 3 wird an der Stelle des zu erzeugenden Loches mittels 
eines Pragewerkzeuges der erf indungsgemafien Vorrichtung als 
Weiterbildung nach Anspruch 7 eine Sicke am Werkstiick ange- 
pragt . Zum einen versteift die Sicke das Werkstiick insbeson- 
dere an der Fiigestelle und zum anderen bildet die Sicke mit 
ihrem konischen Anteil eine Anpassung an die Hinterschnitt - 
kontur der Nietmutter, so dass nach Lochen der Sicke und Hin- 
einpressen der Nietmutter beim Nietvorgang der Lochrand vom 
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zu vernietenden Abschnitt der Nietmutter besser umgriffen 
werden kann und somit der Lochrand von der Nietmutter form- 
schliissig umschlossen ist . 

Nach einer besonders bevorzugten Weiterbildung des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens nach Anspruch 4 und der erf indungsge- 
maSen Vorrichtung nach Anspruch 8 erfolgt das Anpragen als 
erster Arbeitsschritt zur Befestigung der Nietmutter im glei- 
chen Werkzeug wie das anschlieSende Lochstanzen. Hierbei sind 
das Pragewerkzeug und das Stanzwerkzeug gemeinsam in einem 
Kombinat ionswerkzeug angeordnet . Dies minimiert erheblich die 
Fertigungstoleranz fur die Relativlage des Loches in der 
Sicke. Des Weiteren ist das Integrieren von zwei Bearbei- 
tungsschritten in einem Werkzeug sowohl sehr verf ahrensokono- 
misch als auch bauraumsparend . 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand eines in den Zeichnungen 
dargestellten Ausf iihrungsbeispieles naher erlautert; dabei 
zeigt : 

Fig. 1 ein Werkstuck in einem Folgeverbundwerkzeug mit ei- 


ner Nietmutter in einem eingepressten Zustand und 
einer Nietmutter in vernietetem Zustand, 


Fig . 


2 


in einem seitlichen Langsschnitt ein erstes Folge- 
werkzeug der erf indungsgemaSen Vorrichtung aus Fi- 
gur 1 zum Einpressen der Nietmutter und eine Zu- 


Fig . 


3 


f uhrvorrichtung der erf indungsgemaSen Vorrichtung, 
in einem seitlichen Langsschnitt ein Kombinations- 
werkzeug der erf indungsgemaSen Vorrichtung aus Fi- 
gur 1 nach dem Erzeugen einer Sicke und einer 


Lochstanzung sowie das erste Folgewerkzeug aus Fi- 
gur 2 in eingepresstem Zustand der Nietmutter, 


Fig. 


4 


in einem seitlichen Langsschnitt ein zum Vernieten 
dienendes zweites Folgewerkzeug der erf indungsgema- 
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Sen Vorrichtung aus Figur 1 nach Vernieten der 
Nietmutter mit dem Werkstiick. 

In Figur 1 ist eine Vorrichtung 1 zur Befestigung einer Niet- 
mutter 2 an einem Werkstiick 3 dargestellt, wobei die Vorrich- 
tung 1 als Folgeverbund- und Stuf entransf erwerkzeug ausgebil- 
det ist. Die Vorrichtung 1 weist ein Stanzwerkzeug 4 auf , wie 
es aus Figur 3 ersichtlich ist, mit welchem ein Loch 5 in das 
Werkstiick 3 gestanzt wird. Die Vorrichtung 1 beinhaltet des 
Weiteren ein Pragewerkzeug 6, welches in Figur 1 nur durch 
seine Untermatrize reprasentiert ist, welche eine erhabene 
Ringform 7 auf weist. Mit dem Pragewerkzeug 6 wird am Werk- 
stiick 3, das durch eine Blechtafel gebildet wird, eine nop- 
penartige Sicke 8 als ersten Arbeitsschritt im Verf ahrensab- 
lauf angepragt . Das Werkstiick 3 verharrt nun in der Station 
des Pragewerkzeuges 6, da die Sicke 8 an gleicher Stelle mit- 
tels des Stanzwerkzeuges 4, das koaxial mit dem Pragewerkzeug 
6 gemeinsam in einem Kombinat ionswerkzeug angeordnet ist, un- 
ter Ausbildung des Loches 5 stanzend beaufschlagt wird. Hier- 
zu weist das Pragewerkzeug 6 mit seiner Ringform 7 eine 6ff- 
nung 9 auf, die von der Ringform 7 umschlossen wird und die 
in einen Abfiihrkanal 10 fiir den aus dem Werkstiick 3 herausge- 
stanzten Lochbutzen 11 f iihrt . Von der Sicke 8 bleibt nach dem 
Stanzvorgang lediglich ein ringformiger konischer Anteil 12 
iibrig . 

Das Werkstiick 3 wird nun mit seiner angepragten und gelochten 
Stelle zu einem ersten Folgewerkzeug 13 transf eriert , mit dem 
die Nietmutter 2 in das Loch 5 mit einem zu vernietenden Ab- 
schnitt 14 eingepresst wird. Hierbei ist ersichtlich, dass 
der Durchmesser des Loches 5 geringfiigig kleiner sein muss 
als der AuSendurchmesser des zu vernietenden Abschnitts 14 
der Nietmutter 2 . Das erste Folgewerkzeug 13 ist mit einer 
Zuf iihrvorrichtung 15 verbunden, iiber die die Mutter 2 zur Si- 
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eke 8 hintransportiert und dort posit ioniert wird. Zum Ein- 
pressen der Nietmutter 2 wird ein Stempel 16 des ersten Fol- 
gewerkzeugs 13 aktiviert, der die Nietmutter 2 vertikal zum 
Werkstiick 3 beauf schlagt . Durch eine Unterbrechung des Pro- 
zessablaufes konnen an der Stelle der Einpressung Doppelmut- 
tern entstehen, d. h. dass die Nietmutter 2 auf einer bereits 
eingepressten Nietmutter 17 zu liegen kommt, was beim Ein- 
pressen unweigerlich zu einem Werkzeugbruch des ersten Folge- 
werkzeuges 13 f uhrt . Urn dies erf indungsgemaB zu vermeiden, 
ist, wie aus Figur 2 und 3 ersichtlich ist, unterhalb des 
Werkstiickes 3 im Unterteil 18 des ersten Folgewerkzeugs 13 
ein Abfiihrkanal 19 ausgebildet, dessen Offnung 2 0 mit dem 
Stempel 16 und der zuzuf iihrenden Nietmutter 2 fluchtet und 
genauso wie der Abfiihrkanal 19 einen Durchmesser aufweist, 
der mindestens so groS ist wie der maximale Durchmesser der 
Nietmutter 17, so dass bei der Beauf schlagung der Nietmutter 
2 durch den Stempel 16 die Nietmutter 17 aus dem Werkstiick 3 
herausgepresst wird und durch die Offnung 2 0 hindurch in den 
Abfiihrkanal 19 fallt. 

Der Werkzeugbediener erhalt dann durch eine dem Abfiihrkanal 
19 zugeordnete Sensoreinrichtung ein optisches oder akusti- 
sches Signal, das ihn darauf aufmerksam macht , dass der Fall 
einer Doppelmutter eingetreten ist. Das Unterwerkzeug 18 kann 
dabei auch als Schnittbuchse ausgebildet sein, so dass beim 
Einpressen der Nietmutter 2 die Nietmutter 17 mit einem An- 
teil des Lochrandes herausgeschnitten wird. Das Werkstiick 3 
ist dann allerdings nur noch Ausschuss. SchlieSlich wird die 
eingepresste Nietmutter 2 mit dem Werkstiick 3 in die nachste 
Arbeitsstation transf eriert , in der gemaS Figur 1 und 4 ein 
zweites Folgewerkzeug 21 angeordnet ist, das separat zum ers- 
ten Folgewerkzeug 13 befindlich ist und als Nietwerkzeug aus- 
gebildet ist. Mittels des zweiten Folgewerkzeuges 21, das aus 
einem Nietstempel 22 und einer Nietmatrize 23 besteht, wird 
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der zu vernietende Abschnitt 14 der Nietmutter 2 ausein- 
andergespreizt und unter den Lochrand der Sicke 8 gequetscht, 
so dass das Werkstiick 3 an der S telle des Lochrandes von der 
Nietmutter 2 eingefasst ist und somit vernietet ist. 
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Patentanspriiche 


1. Verfahren zur Befestigung einer Nietmutter an einem Werk- 
stiick, wobei in dieses ein Loch gestanzt wird, in welches 
die Nietmutter mit ihrem zu vernietenden Abschnitt einge- 
bracht wird, wonach die Nietmutter mittels eines Niet- 
werkzeuges am Werkstiick vernietet wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Werkstiick (3) nach der Stanzung des Loches (5) 
einem ersten Folgewerkzeug (13) zugefiihrt wird, in dem 
die Nietmutter (2,17) mit ihrem zu vernietenden Abschnitt 

(14) in das Loch (5) eingebracht wird, wobei die Nietmut- 
ter (2,17) im Folgewerkzeug (13) mit einem Abfiihrkanal 

(19) fluchtet, der im ersten Folgewerkzeug (13) unterhalb 
des Werkstiickes (3) angeordnet ist und dessen Durchmesser 
mindestens so grofe ist wie der maximale Durchmesser der 
Nietmutter (2,17), und dass die nun im Loch (5) eingefiig- 
te Nietmutter (2,17) anschlieSend in einem als Nietwerk- 
zeug ausgebildeten zweiten Folgewerkzeug (21) vernietet 
wird . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Nietmutter (2,17) im ersten Folgewerkzeug (13) 
mit dem zu vernietenden Abschnitt (14) in das Loch (5) 
eingepresst wird. 
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3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass an der Stelle des zu erzeugenden Loches (5) eine 
Sicke (8) am Werkstiick (3) angepragt wird. 

4 . Verfahren nach Anspruch 3 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anpragen als erster Arbeitsschritt zur Befesti- 
gung der Nietmutter (2,17) im gleichen Werkzeug wie das 
anschlieSende Lochstanzen erf olgt . 

5. Vorrichtung zur Befestigung einer Nietmutter an einem 
Werkstiick mit einem Stanzwerkzeug zum Stanzen eines Lo- 
ches in das Werkstiick und mit einem Vernietungswerkzeug 
zum Vernieten der in das Loch eingebrachten Nietmutter, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (1) ein zum Stanzwerkzeug (4) sepa- 
rates erstes Folgewerkzeug (13) zur Einbringung der Niet- 
mutter (2,17) in das Loch (5) beinhaltet, das unterhalb 
des Werkstiickes (3) einen Abfuhrkanal (19) aufweist, der 
mit der eingebrachten Nietmutter (2,17) fluchtet und des- 
sen Durchmesser mindestens so groS ist wie der maximale 
Durchmesser der Nietmutter (2,17), und dass das Nietwerk- 
zeug ein zu dem Stanzwerkzeug (4) und dem ersten Folge- 
werkzeug (13) separates zweites Folgewerkzeug (21) ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das erste Folgewerkzeug (13) einen Stempel (16) be- 
inhaltet, mit dem die Nietmutter (2,17) in das Loch (5) 
mit dem zu vernietenden Abschnitt (14) einpressbar ist. 
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Vorrichtung (1) ein Pragewerkzeug (6) zur Anpra- 
gung einer Sicke (8) an der Stelle des zu erzeugenden Lo- 
ches (5) beinhaltet. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Pragewerkzeug (6) und das Stanzwerkzeug (4) ge- 
meinsam in einem Kombinationswerkzeug angeordnet sind. 
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